




Non-Contact Cutting Technology of Rectangular FPD Glass Using Vibration Modes 
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Abstract 
 In recent years, the demand of the glass for FPD has been increasing. Therefore, the development of 
new cutting technology with higher manufacturing efficiency is desired.  
 Generally, there are two processes in FPD glass cutting. The first process is to scribe on the glass by 
laser or wheel cutter. Next process is to cut the glass along the scribe line by bending stress. In this process, 
the glass is cutting by running a rubber roller along the scribe line. Particularly, in the case of thin glass 
for touch panels made by non-contact scribing, it becomes contact cutting in break process. In other words, 
the technique of cutting with non-contact in break process is demanded. 
 Therefore, by using tensile stress generated by the loop of the vibration mode, we hypothesized that 
glass can be cut in a non-contact way. This study reports, the result of examining a cutting method of 
rectangular glass. 























































2 つ工程から構成されている．つまり，図 1 のよう
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図 2 振動モードを用いた割断方法の原理 
図 3 本研究における割断方法 
スクライブ線 
固定部 
   






図 5 固定装置の概略図 
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図 7 割断工程 
図 4 実験装置概略図 
 
    




























3.2.1 FEM による振動モード解析 





ーダライムガラスで，その物性値を表 1 に示す． 
















 加振時間を考慮した割断実験結果を表 2 に示す．
また，表 2 で示した割断状況を図 9 に示す．表 2 よ





















×110mm）のガラスの 6 次モードの固有振動数 f2
（1700Hz）と，もう一方の 2 分割後（55mm× 55mm）
のガラスの 5 次モードの固有振動数 f3（1800Hz）を
合成した波形を用いて割断実験を行うこととする．
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二分割 三分割 クロスカット 
1 - 縦左〇 - 
2 - 縦左〇 - 
3 縦〇 - - 
4 縦〇 - - 
 
図 8 各モードの振幅形状 
(a) 割断前 (b) き裂進展後 (b) 残りの割断 
（3 次モード） （1 次モード） （6 次モード） 
(a)縦二分割 (b)縦右三分割 (d)クロスカット (c)縦左三分割 
図 9 ガラスの割断状況 
(e)横二分割 (f)横上三分割 (g)横下三分割 
実験に使用する合成波は，以下のとおりである． 
1 2 3







も 3 つの周波数成分の振幅がそれぞれ 1/3 程度に小
さくなったためと考えられる． 
 











































 表 5，6 に 100 波と 200 波による割断実験結果を
示す．表 5，6 に示す値は，表 4 に示す固有振動数で
100 波あるいは 200 波を 1 セットとして，加振した
(a) 1 次モード (b) 6 次モード (c) 5 次モード 
図 10 合成波に適した振動モード 






















1 1600 1800 - 横上× - 
2 1600 1800 - - × 
3 1400 1700 - - - 
 




f1[Hz] f2[Hz] f3[Hz] 
1 810 1420  
2 820 1590  
3 820 1660  
4 790   
5 800 1440 1800 













































(1)  割断前の 1 次モードの固有振動数と二分割後
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1 1 2  - - 〇 
2 3 3  縦〇 - - 





















4 1 2  縦〇 - - 
5 1 10 10 横〇 - - 
6 5 10 5 縦〇 - - 
 
